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Beschreibung 
Kolbenring 

pie Erfindung betrifift einen Kolbenring, zumindest beinhaltend cine LaufiQache sowie 
eineobereund eineuntereFlanke. 

Der JP-A 57046048 ist ein im Querschnitt rechteckfbrmiger Kolbenring zu entnehmen, 
der auf seiner LaufQache eine thennisch gespritzte Beschichtung auf Basis von 
Molybd&n aufweist. Die Flanken des Kolbenringes sind mit einer Schutzschicht auf 
Basis von Chrom versehen. 

In der DE-A 197 20 627 wird ein beschichteter Kolbenring sowie ein 
Herstellungsverfahren hierfur beschrieben. Auch wenn die hierin genanhte 
Ober£ld.chengute der Laufflachenschicht als ausreichend fiir den Einsatzfall angesehen 
werden kann, sind die in der genannten Druckschrift beschriebenen Kolbenringe in 
hochbelasteten Motoren dennoch nicht einsetzbar. Dies im I£nblick darau^ dass auch 
die Kolbenringflanken einem hohen Verschleifi unterliegen und somit eine dier geringe 
Standzeit gegeben sein wird. 

Auch wenn die JP-A 57046048 bereits bei einem Rechteckring verchromte 
Flankenbereiche oflfenbart, so ist diese Problematik nicht ohne weiteres auf 
trapezfbrmig ausgebildete Flanken in Verbindung mit einer Laufil&chen- 
Spritzbeschichtung zu ubertragen. Dies ist im wesentlichen damit begriindet, dass die 
sauren Chromelektrolyte in die Beschichtung der LauflQ&che eindringen und eine 
Schadigung/Aufldsung der LaufiQachenbeschichtung erzoigen kannen. Insofon ist hier 
weitmr Handlungsbedarf gegebea 

Der Erfindung liegt die Aufg^be zugnmde, einen Kolbenring dahingehend 
weiterzubilden, dass der Kolbenring auch in hochbelasteten Motoren bei hohen 
Standzeiten eingesetzt werden kann. Dies soli insbesondere auch bei denjenigen 
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Kolbenringen moglich sein, die im Bereich mindestens einer Flanke zumindest partiell 
trapezfbrmig ausgebildet sind. Ferner soli ein Herstellungsverfahren zar Erzeugung 
derartiger Kolbeminge bereitgestellt werden, mh welchem derartige Kolbenringe in 
einfacher Fonn und preiswert erzeugt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird gelost durch dnen Kolbenring, zumindest beinhaltend eine 
LaufiQache sowie eine obere und eine untere Flanke^ wobei die LaufQ&che eine nach 
dem sogenannten High-Velocity-Oxy-Fuel (HVOF)-Verfahren aufgebrachte 
Beschichtung aufweist, die mit einer Oberflfichenraueit Rk < 0,12 (im versehen ist. 

Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsgem^en Kolbenringes sind den 
zugehdrigen gegenstSndlichen UnteransprUchen zu entnehmen. Der Kolbenring kann 
hierbei standardgem^ einen rechteckigen Querschnitt aufweisen, wobei jedodi auch 
Abweichungen davon, wie bespielsweis trapezfi^rmig ausgebildete Flankenbereiche 
moglich sein konnen. 

Ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Kolbenringes ist dadurch 
gekennzeichnet, dass mehrere Kolbenringrohlinge zu einem Paket gespannt und die 
Lau£Elaclien der Kolbenringrohlinge nach dem sogmannten HVOF-Verfahren mit einer 
thermisch gespritzten Beschichtung versehen werden, die Kolbenringe vereinzelt und 
im Bereich mindestens einer ihrer Flanken, bedarfsweise einer Trapezbearbeitung 
unterzogen sowie abschliefiend zumindest die trapezfi>rmigen Flankenbereiche mit einer 
galvanisch abgeschiedenen Schutzschicht versehen werden. 

Vorteilhafte WeiterbUdungen des erfindungsgem^Ben Verfahrens sind den zugehdrigen 
verfahrensgemftBen UnteransprQchen zu entnehmen. 

Die Lauffl&che der Kolbenringe kann bedarfsweise mit einer Kammerung versehen oder 
durch ein ttberspritztes Ringprofil mit zylindrischer Laufflachenform ausgebildet 
werden. 
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Durch Einstellung einer sehr geringen Porositat von vorteilhafterweise < 5 %, 
insbesondere < 3 %, wird das Eindringen des galvanischen Elektrolyten in die 
LaufiQfichenschicht sicher vermieden, so dass das HVOF-Verfahren bei der 
Lau£Qfichenbeschichtung von erfindungsgem^n Kolbenringen hier sicher eingesetzt 
werden kann. Durch die ebenfalls gerixige Oberflachenrauheit von Rk < 0,12 jim wird 
v^hindert, dass Elektrolyt sich in die Ob^achenkapillaren der Lauffllchenschicht 
einlagem und eine oberflachennahe Schadigung der LaufflSchenbeschichtung bewirken 
kann. 

Besonders bestdndige Lauffl&chenbeschichtungen konnen im Zusammenhang mit den 
oben genannten geringen Werten an Porositat und Oberflachenrauheit durch das 
angewandte HVOF-Verfahren von WC, TiC, CrC oder dergleichen caibidischen 
Werkstofifen erzielt werden. 

Eine nachfolgende Bearbeitung der Kolbenringflanken ist in der Regel dann nicht mehr 
notwendig, d.h, die harte Chromflanke muss nicht mehr teuer nachbearbeitet werden. 
Der Kolbenring kann bedarfsweise aus Stahl oder Guss gebildet warden, wobei die 
Chromschichtstarke gleichmafiig dick auf den Fianken vorgesehen wird, imd zwar in 
Chromschichtstarken zwischen 1 und 20 ^m, insbesondere 5 bis 10 (ina. 

Der Erfindungsgegenstand ist anhand eines Ausfuhrungsbeispiels in der Zeichnung 
dargestellt und wird wie folgt beschrieben. Es zdgen: 

Figuren 1 bis 3 Unterschiedliche Ausgestaltungsformen von 
laufQachenbeschichteten Trapezkolbenringea 

Figur 4 laufflachenbeschichteter Kolbenring mit Rechteckquerschnitt 

Die in den Figuren 1 bis 3 dargestellten Kolbenringe 1 beinhalten jeweils eine 
Laufflache 2 und Flankenbereiche 3, 4, wobei die Flankenbereiche 3, 4 imterschiedlich 
ausgebildet sein konnen. 



4 



Die Figuren 1 und 3 beinhalten flankenseitig zunachst parallel zueinander verlaufende 
plane Bereiche 5, 6, die dann anschlieBend in trapezf&rmig ausgebildete Bereiche 7, 8 
fibergehea 

Die Figur 2 zeigt trapezfbnnig ausgebildete Bereiche 9, 10, die sich unmittelbar an die ' 
LaufiQMche 2 anschliefien. 

Wahrend die Kolbenringe 1 gemaB Figuren 1 und 3 in analoger Form, wie in der DE-A 
197 20 627 beschrieben, gespannt und nach dem HVOF-Verfahren mit einer 
thennischen Spritzschicht 11, beispielsweise auf Basis von WC, TiC oder CrC, 
versehen werden kdnnen, wird der Kolbenring 1 gemaB Figur 2 zunachst als 
. Rechteckring ausgebildet und mit einer thennischen Spritzschicht 1 1 versehen. Hier 
muss nach erfolgter Beschichtung dann noch eine Trapezbearbeitung vorgenonmien 
werden. 

Zumindest die trapezfbrmig ausgebildeten Bereiche 7, 8 ,9 ,10 werden nach erfolgter 
Aufbringung der HVOF-LaufQ^chenbeschichtung 1 1 mit einer gleichmafiig dicken, 
galvanisch abgeschiedenen Chromschicht 12, 13 versehen, wobei die 
Chromschichtdicke in diesen Beispielen 5 fim betragen soli. 

Wahrend die Figuren 1 bis 3 zylindrische Laufflachen 2 aufweisen, ist in Figur 3 
zus^tzlich eine Kammer X in die Lauffl&che 2 eingebracht, die mit der thennischen 
Spritzschicht gefullt ist. 

In alien Beispielen werdra die thermisch gespritzten Lauffl&chenbereiche 1 1 mit 
Porositaten von 3 % und dner Oberflachenraueit von Rk 0,10 [im, gemessen in axialer 
Richtung, ausgebildet, so dass ein Eindringen des galvanischen Elektrolyten bei der 
Abscheidung der Chromschicht 12,13 auf den Flankenbereichen 3, 4 in die thermische 
Spritzschicht 1 1 in jedem Fall vermieden wird. 
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Figur 4 zeigt einen Kolbenring 1', der in analoger Weise, wie in den Figuren 1 bis 3 
beschrieben, iiber eine Laufflache 2 sowie einen oberen imd einen unteren 
Flankenbereich 3, 4 verfugt. Die Laufflache 2 ist nach dem HVOF-Verfahren mit einer 
thermischen Spritzschicht 1 1, bespielseise auf Basis von TiC beschichtet. Der 
Kolbenring V hat eine rechtecldge Querschnittsfonn. Die Flankenbereiche 3, 4 weisen 
eine galvanisch abgeschiedene Chromschicht 12, 13 auf. 
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Patentansprache 

1. Kolbenring, zumindest beinhaltend eine Laufflache (2) sowie eine obere und eine 

untere Flanke (3, 4), wobei die Laufflache (2) eine nach dem sogenannten High- 
Veiocity-Oxy-Fuel(HVOF)-Verfehren aufgebrachte Besdbichtung (1 1) aufweist, die 
mit einer axial und in Umfangsrichtung gemessenen Oberflftchenrauheit Rk < 0,12 
-^mversehenist. 

2. Kolbenring nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung (1 1) 

mit einer Obeiilachenrauheit von Rk < 0,10 pm, inbesondere von Rk < 0,08 jim 
versehen ist. 

3. Kolbenring nach Anspruch 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung 

(1 1) auf Basis carbidischer Werkstoffe gebildet ist. 

4. Kolbenring nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung 

(1 1) auf Basis von WC und/oder TiC und/oder CrC gdjildet ist. 

5. Kolbenring nach einem der AnsprQdie 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Beschichtung (1 1) eine PorositSt < 5 % auftveist. 

6. Kolbenring nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 

zumindest eine der Flankenbereich (3, 4) zumindest partiell trapezfi)nmg 
ausgebildet ist. 

7. Kolbenring nach einem der Anspriidie 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 

zumindest der trapezf&rmig ausgebildete Flankenbereich (7, 8, 9, 10) mit einer 
galvanischen Schutzschicfat (12, 13) v^ehen ist. 

8. Kolbenring nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
galvanische Schutzschicht (12, 13) auf Bais von Chrom gebildet ist. 
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9. Kolbenring nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 

Schichtdicke der Chromschicht (12, 13) zwischen 1 und 20 pjn betragt. 

10. Ver&hren zur Herstdlung eines Kolbenringes geiMB einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Kolbenringrohlinge zu einem Paket gespannt 
und die Laufflachen (2) der Kolbenringrohlinge nach dem sogenannten HVOF- 
Verfahren mit einer thermisch gespritzten Beschichtung (11) versehen werden, die 
Kolbenringe (1) vereinzelt und im Bereich mindestens einer ihrer Flanken (3, 4) 
bedarfsweise einer Trapezbearbeitung unterzogen sowie abschlieBend zumindest die 
trapezfbrmigen Flankenbereiche (7, 8, 9, 10) mit einer galvanisch abgeschiedenen 
Schutzschicht (12, 13) versehen werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Aufbringung 
der Beschichtung (1 1) eine Porositat < 5 % und eine Oberflachenrauheit, gemessen 
in axialer Richtung, Rk < 0,10 ^m in der Beschichtung (1 1) eingestellt wird. 

12. Verfidiren nach einem der Anspruche 10 oder 1 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
jeweiligen trapezfbrmigen Flankenbereiche (7, 8, 9, 10) mit einer gleichmaBig 
dicken Chromschicht (11, 12) mit einer Schichtdicke zwischen 1 und 20 ^im 
versehen werden. 
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Zusammenfassung 

Kolbenring, zumindest beinhaltend eine LaufQache sowie eine obere und eine untere 
Flaxdce, wobei die LaufiQache eine nach dem sogenannten Ifigh-Velocity-Oxy- 
Fuel(HVOF)-Ver&liren aufgebrachte Beschichtimg aufweist, die mit einer 
Oberflachenrauheit Rk < 0,10 (im versehen ist. 
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